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^ Electric machine with rotatable part(s) - with core wound and 
divided in individual sections between which poles are inserted and 
laminations mutually attached by tack welding 
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The electrical machine may be a motor or a generator. 
It comprises at least one iron core for, e. g. the stator, 
* ** consisting of a wound 

section, with pole pieces 
attached to it. 

The wound core part 
is divided in individual 
sections (2) t between 
which further core 
parts (3), such as pole 
pieces, are inserted. 
Strips of non-magnetic 
material, such as 
plastics foil, are insert- 
ed between the mating 
2b S 3b ^° surfaces (2b, 3b) of the 

core components. The 

laminations in each section (2) are tacked together by 
welding. 9. 2, 78 as 805438 (I7ppl4), 
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Patent Claims 

1. Electric machine with at least one part movable, for example 
rotatable, via an energy supply, such as an electromotor, 
generator, or the like, comprising at least one iron core, for 
example, for the stator, which consists of a coil-shaped 
section and iron bodies such as pole shoes applied to said 
section, characterized in that the coil-shaped section is 
partitioned into several coil-shaped individual core parts (2) 
provided with butt points (2b) with which they face toward butt 
points (3b) of other individual core parts (3) such as pole 
shoes installed between the ribbon lap-shaped individual core 
parts . 

2. Electric machine according to claim 1, characterized in that 
the iron bodies (2, 3) are each formed by several individual 
layers (2a, 3a) , wherein a changing magnetic resistance is 


1 Numbers in the margin indicate pagination in the foreign 
text . 


present between the butt points (2b, 3b) , which is greatest in 
the area of the shortest path of the magnetic line of force. 

12 

Electric machine according to claim 2, characterized in that 
the changing magnetic resistance can be obtained via a changing 
distance (5) between the neighboring butt points (2b, 3b), 
wherein the greatest distance prevails in the area of the 
longest line of force. 

Electric machine according to claim 2 or 3, characterized in 
that the product of the path of the line of force and the 
magnetic resistance is at least approximately equally large 
over the depth of the butt point (2b, 3b) in each area of the 
same . 

Electric machine according to one of the claims 1-4, 
characterized in that the neighboring butt points (2b-3b) run 
toward each other at an angle of 1-6, preferably 1.5-3 minutes. 
Electric machine according to one of the claims 1-4, 
characterized in that a foreign material (6) is provided 
between the butt points (2b-3b) . 

Electric machine according to claim 6, characterized in that 
the foreign material (6) is provided for maintaining the 
distance . 

Electric machine according to one of the claims 6 or 7, 
characterized in that the foreign material has a specific 


magnetic resistance that changes over the depth of the butt 
point (2b-3b) . 

Zl 

9. Electric machine according to one of the claims 6-8, 
characterized in that the foreign material (6) has at least 
approximately the same thickness over the depth of the butt 
point (2b-3b) . 

10. Electric machine according to one of the claims 5-9, 
characterized in that the thickness of the foreign material 
changes over the depth of the butt point (2b-3b) . 

11. Electric machine according to one of the claims 6-10, 
characterized in that the foreign material is formed by a film 
strip (6), which extends merely over a partial area of the 
depth of the butt point (2b-3b) and can consist of an non- 
magnetic or very weakly magnetic material. 

12. Electric machine according to at least one of the claims 1-11, 
characterized in that the individual cores (2, 3) consist of 
laminated sheet metal layers (2a, 3a) and the sheet metal 
layers of the individual neighboring core parts (2, 3) at the 
butt points (2b, 3b) cris-cross each other in a grid-like 
fashion . 


13. Electric machine according to at least one of the claims 1-12, 
characterized in that the core parts (2, 3) consist of sheet 
metal plates of different permeability. 

14. Electric machine according to at least one of the preceding 
claims, characterized in that the sheet metal layers (2a, 3a) 
of the individual core parts are fixedly connected to each 
other . 

15. Electric machine according to claim 14, characterized in that 
the sheet metal layers (2a, 3a) are connected to each other by 
means of a weld seam (4, 5) . 

16. Electric machine according to claim 14 or 15, characterized in 
that the sheet metal layers (2a, 3a) are bonded together. 

17. Electric machine according to at least one of the preceding 
claims, characterized in that one of the core parts (2) is 
formed by winding several layers and partitioning the winding, 
and the partition areas are processed to butt points (2b) over 
which further core parts (3), which also have formed butt 
points (3b) , can be applied. 

Z5 

18. Electric machines according to claim 17, characterized in that 
the winding is formed by winding a sheet metal strip in helical 
line shape, wherein the strips come to lie width upon width and 
the partition takes place over the width of the layers. 


19. Electric machine according to claim 17, characterized in that 
the winding takes place by spirally winding a sheet metal strip 
(2a) . 

20. Electric machine with stator, especially according to one of 
the preceding claims, such as claim 19, characterized in that 
the iron core (1) of a stator is configured of at least one 
section of a partitioned core part (2) shaped like a ribbon 
lap, whose partition points are configured as butt points (2b), 
which face toward butt points (3b) of a pole shoe (3), which 
can be made of laminated sheet metal plates (3a) . 

21. Electric machine according to one of the claims 1-20, 
characterized in that the connections formed between the 
individual sheet metal plates by a wear of the material, for 
example, a grating edge, are removed at the butt points (2b, 
3b) . 

22. Electric machine according to claim 21, characterized in that 
the butt points (2b, 3b) are sand blasted. 

Z6 

Eisen- und Metallindustrie 
E. BLUM KG 

Erich Blum Street 33 

0327-1 

7143 Vaihingen / Enz 2 February 3, 1978 

Electric Machine with at Least One Part Movable, 


for Example Rotatable, via an Ener gy Supply such as 
an Electromotor, Generator, or the Like 
The invention concerns an electric machine with at least one part 
movable, for example rotatable, via an energy supply such as an 
electromotor, generator, or the like, that is, a dynamic electric 
machine, which contains one iron core, for example, for the stator, 
which consists of a coil-shaped section and iron bodies such as pole 
shoes applied to said section. 

Via DOS 2,630,608 has become known a laminated stator yoke, wherein 
the yoke is wound of sheet metal plate strips and the radially 
directed main and commutating poles are applied to the inner contour 
of the wound yoke. 

The electromotors with these stators have, however, a very bad 
magnetic or electric efficiency factor. 

£L 

The object of the invention is to eliminate these disadvantages and 
create a dynamic electric machine, which is characterized by a high 
electric or magnetic efficiency factor, an easy and economic 
production, and a low weight. 

According to the invention, this is achieved with an electric machine 
of the kind described above wherein the section, which is shaped as a 
ribbon lap, is partitioned into several individual core parts shaped 
as ribbon laps, which are provided with butt points, with which they 


face toward butt points of other individual core parts such as pole 
shoes . 

The section shaped as a ribbon lap can then be formed by several 
sections of a partitioned ribbon lap or, however, by forming cutouts 
within the ribbon lap, wherein individual cores, for example also a 
laminated sheet metal plate, can be provided between the individual 
sections shaped as a ribbon lap. 

A configuration such as this makes possible, especially in stators 
for large electric machines, a significant simplification of the 
production technology, as will be described in the following, because 
these stators until now had been produced manually, in that 

Z8 

a hollow cylindric annularly shaped body consisted of several sheet 
metal segments nested into each other. To prevent air gaps from 
forming at the butt points of the individual segments, through which 
lines of force would escape, these sheet metal segments are layered 
offset with respect to each other, so that each air gap is covered on 
both sides by a sheet metal segment. Aside from the complicated and 
tedious nesting procedure necessary for this purpose, this also 
results in another disadvantage, namely that a considerable heating 
is produced through the air gaps between two contacting sheet metal 
segments because of the gap losses, which in turn must be compensated 
so that more iron is used than would be required for the magnetic 
procedure per se. 


These disadvantages can be eliminated according to a further 
embodiment of the invention in that, between the butt points of the 
individual iron bodies, a changing magnetic resistance is provided in 
such a way that the greatest resistance exists in the area of the 
shortest lines of force. 
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The iron layers of which the individual core parts are formed can 
consist of stampings, as will be explained in the following, or also, 
for example, of wire bundles. 

By forming a magnetic resistance in the above-described manner, the 
lines of force are forced to distribute at least approximately 
uniformly over the entire butt point. In this way, the 
densifications of the magnetic lines of force and the oversaturations 
and local overheating connected therewith, as well as eddy current 
losses are prevented. In this way, again, less iron or also less 
copper is used. 

The changing magnetic resistance can be achieved, for example, via a 
changing distance between the neighboring butt points, wherein the 
smallest distance exists in the area of the longest path of the line 
of force. 

It is particularly advantageous when the product of the length of the 
path of the line of force and the magnetic resistance is at least 
approximately equal in size over the depth of each area of the same. 


If the magnetic resistance is achieved via a changing distance, an 
angle of 1-6, preferably 1.5-3 angular minutes between the 
neighboring butt points has been shown to be particularly 
advantageous . 
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Between the butt points can also be provided a foreign material and 
this foreign material can serve for maintaining a defined 
predetermined distance. 

The foreign material can, however, also have a changing specific 
magnetic resistance - if necessary over the depth of the butt point - 
and an at least similar thickness, whereby the changing resistance 
and therefore a uniform distribution of the lines of force can be 
achieved over the depth of the butt point. 

Also a wedge-shaped foreign material with a uniform specific magnetic 
resistance can be used as intermediate layer and the above-described 
effect can be obtained thereby. 

The foreign material, for example, for maintaining a uniform 
distance, can however also be formed by a film strip, which extends 
merely over a partial area of the depth of the butt point and can be 
a non-magnetic or only weakly magnetic material. 

The butt points or intermediate layers can be configured so that the 
individual bodies of the core come into contact in the area of the 
greatest length of the path of the line of force. 

Ill 


According to an additional feature of the invention, the individual 
bodies of the iron core consist of laminated sheet metal layers and 
the sheet metal layers of the neighboring core parts are provided so 
that they cris-cross each other at the butt point in a grid-like 
fashion . 

It can also be advantageous when the core parts consist of sheet 
metal plates of different permeability, wherein either sheet metal 
plates of different permeability can be provided in the individual 
core part and/or the individual core parts can have different 
permeabilities . 

In core parts formed of sheet metal layers, it is advantageous when 
the individual core parts are fixedly connected to each other. This 
can take place, for example, via welding or, however, in that the 
sheet metal layers are bonded to each other. 

The production can take place in that several sheet metal layers are 
wound and then separated, wherein the partition points are processed 
to butt points. 

The winding of such a core can, for example, take place by winding a 
sheet metal strip in the shape of a screw line, wherein the strips 
come to lie width upon width over the width of the layers. 

Ill 

A sheet metal winding can, however, also be formed via a spiral- 
shaped winding of a sheet metal strip. 


The cohesion of the individual sheet metal layers can be achieved, 
for example, in that a material coated on one or both sides with an 
adhesive is wound and the adhesive is activated before the partition, 
for example, by supplying heat. 

The iron body of a stator can, however, be made of at least one 
section of a partitioned core part shaped as a ribbon lap, whose 
partition points are configured as butt points, wherein these butt 
points have a pole shoe consisting of several individual sheet metal 
plates, which also has butt points at the corresponding points. The 
pole shoe projects also in between the partition points of the ribbon 
lap-shaped core part sections. In this way, the core part or parts 
shaped as a ribbon lap can be produced via a spiral winding and an 
additional partitioning, and the pole shoe or shoes, which have been 
inserted between the butt points, consists of a 
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correspondingly shaped and produced pole shoe packet, wherein the 
individual sheet metal plates of the pole shoe can be arranged at a 
right angle, that is, in a grid-like fashion cris-crossing with 
respect to those of the windingly produced core. 
It has also been shown to be particularly advantageous when the 
connections formed between the individual sheet metal plates at the 
butt points by the material removal, such as by cutting, grinding, or 
the like, for example, a grating edge, are removed. This can take 
place, for example, electrolytically or mechanically by lapping, 


abrading, or the like in a particularly advantageous manner by sand 
blasting . 

The invention will be described in view of the exemplary embodiment 
shown schematically in the drawings of a stator for a dynamic 
electric machine. 

The stator body 1 to be formed is configured of two different 
mountable sheet metal packets 2 and 3. 

The sheet metal packets 2 shaped as a ribbon lap of a partitioned 
winding consist of individual sheet metal layers 2a, which are 
attached to each other by spirally winding a sheet metal strip and, 
if necessary, an additional bonding. 
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This ribbon lap is then partitioned, whereby the partition or butt 
points 2b are formed. 

Instead of by bonding, the individual sheet metal layers can also - 
if necessary in addition to the bonding - be held together via a weld 
seam 4 . 

The pole shoe sheet metal packet 3 can be joined to a packet via a 
punching of the individual sheet metal layers 2a and then a heat 
treatment - if a sheet metal plate with an adhesive layer is used - 
and, if necessary, this sheet metal packet can be held together in 
addition or also only with a weld seam 5. 

The sheet metal packet 3 also has butt points 3b, which lie opposite 
to the butt points 2b of the sheet metal packets 2, that is, the 


sheet metal core - pole shoe 3 is inserted between the partition or 
butt points 2b of the iron cores 2 shaped as ribbon laps. In this 
way, the individual sheet metal layers 2a and 3a are provided at a 
right angle at the butt points, that is, they cris-cross each other 
in a grid-like fashion. 

Between the butt joints 2b and 3b of the individual sheet metal 
packets 2, 3 is provided a changing magnetic resistance, which here 
is obtained via a correspondingly changed distance 6. The distance 
is dimensioned so that, in the area of the greatest path of the line 
of force exists the smallest distance, and in the area of the 
smallest path of the line of force exists the greatest distance. Via 
this changing magnetic resistance, the forming lines of force are 
forced to distribute evenly over the depth of the butt points, 
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whereby an oversaturation and the disadvantages connected therewith 
can no longer occur. 

To maintain the distance, the film 7 is provided over a partial area 
of the depth of the butt point. This film can be made of a non- 
magnetic material and be self-adhesive. 

The butt points, which can be formed via a material removal process, 
such as via grinding, are functionally subjected to a treatment via 
which the electric or magnetic connections, which had been previously 
generated in this way, are removed. For this purpose, a sand 


blasting process has been appropriate in a particularly advantageous 
way. 

The changing magnetic resistance can, however, also be obtained by 
other means than via the changing distance, for example, via an at 
least approximately equally thick intermediate layer, wherein the 
specific magnetic resistance can correspondingly change over the butt 
point . 

The intermediate layer can, however, also be filled out by a lacquer 
or the like, wherein in any case the individual cores can come into 
contact in the area of the smallest distance or in the area of the 
longest magnetic path of the line of force. 
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1. f Elektrische Maschine mit mindestens. einem durch Energie- 
zufuhr bewegbaren, z, B> drehbaren Teil, wie Electromotor, 
Generator od. dgl., beinhaltend wenigstens einen Eisenkern 
z. B. fiir den Stator, der aus einem wickelformigen Abschnitt 
und an diesen angelegten Eisenkorpern, wie Polschuhen, be- 
steht, dadurch gekennzeichnet, daft der wickelformige Ab- 
schnitt aufgeteilt ist in mehrere wickelffirmige Einzelkern- 
teile (2) , die mit Stofistellen (2 b) versehen sind, mit denen 
sie auf StoGstellen (3 b) von zwischen die bandwickelfoimgen 
Einzelkernteile eingesetzten weiteren Einzelkernteilen (3) , 
wie Polschuhen, weisen. 

2. Elektrische Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
da/5 die Eisenkorper (2, 3) jeweils aus mehreren Einzellagen (2 a, 
3 a) gebildet sind, wobei zwischen den StofXstfellen (2 b, 3 b) 
ein sich verandernder magnetischer Widerstand vorhanden ist, 

der im Bereich der kiirzeren Kraftlinienwege am grd&ten ist. 
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3. Elektrische Maschine nach Anspruch 2, dadurch gekennze I Ch m ei 
dafl der sich verandernde magnetische Widerstand durch einen 
sich verandernden Abstand (5) zwischen den benachbarten Stoftstel- 
len (2 b, 3 b) erzielbar ist, wobei im Bereich der langsten 
Kraftlinienwege der grolSte Abstand vorherrscht. 

4. ". Elektrische Maschine nach Ansprach 2 oder^ , dadurch gckenn- 

zeichnet, dafi das Produkt aus Kraftlinicnweg und magnetischem 
Widerstand uber die Tie£e der Stoflstelle (5/ ) in jedem Be- 
reich derselben zumindest annahernd gleich grofS ist, 

5 . Elektrische Maschine nach einem der Anspriiche 1 - 4 , dadurch 
geker .zeichnet, daS die benachbarten Stoflstellen (2 b - 3 b \ 

' in einem Wirikel von 1 - 6 , vorzugsweise von 1,5-3 
Minuten zueinander verlaufen. 

6. Elektrische Maschine nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch 

gekennzeichnet, dali zwischen den Stoflstellen (2 b - 3 b ) 

ein Frendmaterial (6 ) vorgesehen ist. 
* » 

7. Elektrische i*bschine nach Anspruch §, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Fremdmaterial (6. ) zur Aufrechterhaltung des 
Abstandes vorgesehon ist. 

8. Elektrische Maschine nach einem der Anspriiche 6 bzw. 7 , dadurch 
gekennzeichnet, daft das Fremdmaterial Uber die TicTe der Stofi- 
stelle (2 b - 3 b; ) einen sich verandernden spezifischcn 

magnetischcn Widerstand besitzt. 
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S. Elektrischc Maschinc nach eincm der Anspruche 6 - & 
dadurch gekennzeichnet, dali das Fremdmaterial (6) 
ilber die Tiefe der Stoflstelle (2 b - 3 b;) zumin- 
dest annahernd gleich stark ist. 

1®. Elektrische Maschine nach einem der Anspriiche 5-9 > dadurch 
gekennzeichnet, dafi sich die Starke des Fremdmaterials fiber 
die Tiefe der StoGstelle (2 b - 3 b ) ~ " - verandert. 

11 . Elektrische Maschine nach einem der Anspruche 6 - 10, dadurch 

gekennzeichnet, dal3 das Fremdmaterial durch einen Folien- 
streif^n (6 ) gebiluet ist, -der sich lediglich Gber einen 
• Teilbereich der Tiefe der Stofistelle (2 b - 3 b ) er- 

strecken und aus unmagnetischem oder nur schwach magnetischera . 
Material bestehen kann . 

12 . Elektrische Maschine nach mindestens einem der Anspruche 1 - 11 , 

dadurch gekennzeichnet, dalS die Einzelkerne (2,3) aus lamellierten 
Blechlagen (2 a, 3 a) bestehen und die Blechlagen einzelner an- 
grenzender Kernteile (2,3) an den Stoftstellen (2 b, 3 b) sich 
gitterartig kreuzend zueinander liegen. 
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13 . Elektrische Maschinc nach mindestens einem der Anspruche 1 -12 , 

dadurch gekennzeichnet, dafi die Kernteile (2, 3; ) aus 
Blechen unterschiedlicher Permeabilitat bestehen. 

14 . Elektrische Maschine nach mindestens einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Blechlagen (2 a, 3 a) 
der einzelnen Kernteile zueinander fest verbunden sind. 

15.. Elektrische Maschine nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Blechlagen (2 a, 3 a) durch eine SchweilSung (4,5) mit- 
einander .verbunden sind. 

16 . Elektrische Machine nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekenn- 

zeichnet, daft die Blechlagen (2 a, 3 a ) ■ miteinander ver- 
klebt sind. 

1 7 . Elektrische Maschine nach mindestens einem der vorhergehenden An- 

spruche, dadurch gekennzeichnet , daft wenigstens einer der Kern- 
teile (2) durch Wickeln mehrerer Lagen und durch Trennen des 
Wickels gebildet ist und die Trennstellen zu Sto/Jstellen (2 b) be- 
arbeitet sind, iiber die weitere Kernteile (3) mit ebenfalls ange- 
formten StofJstellen (3 b) anlegbar sind. 
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18 • Elektrische Maschinen-nach Anspruch 17, dadurch gekenn- * 

zeichnet, dafX der Wickel durch schraubcnlinicnformigcs 
Wickeln. eines Blcchstreifens gebildet ist und wobei die 
Streifen Breite an Breite zu liegen komnien und die Trennung 
iiber die Breitseite der Lagen erfolgt. 

19 . Elektrische Maschine nach Anspruchl 7 , dadurch gekennzeichnet, 

daft der Wickel durch spiralformiges Wickeln eines Blech- 
streifens (2 a) erfolgt. 

20 . Elektrische Maschine mit Stator , insbesondere nach einem der 

vorhevgehenden. Ansp niche, wie Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
daft der Eiserikern (1) eines Stators aus mindestens eine:?. Ab- 
schnitt eines bandwickelformigen, unterteilten Kernteiles (2), 
dessen Unterteilungsstellen als Stoftstcllen (2 b) ausgebildet sind, 
die auf Stoftstellen (3 b) eines aus lamellierten Blechen (3 a) 
bestehenden Polschuhes (3) weisen, zusammensetzbar ist. 

21 . Elektrische Maschine nach einem der Anspruche l - 20 , dadurch 

gekennzeichnet, daft die durcli eine Materialabtragung, wie durch 
Schleifen gebilcletcn Verbihdungen zwischcn deneinzclnen Blechen, 

z. B. ein Schleifgrat , an den Stoftstellen (2 b, 3 b ) 
entfcrnt sind. 

22 . Elektrische Maschine nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 

Stoftstellen (2 b, 3 b ) gc^andstrahlt sind- 
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Elelctrische Maschine mit mindestens einem durch 
Energiezufuhr bewegbaren, z. B. drehbaren Teil, 
-wie Elektromotor, Generator od. dgl. 

Die Erfindung bezieht sich auf eine elektrische Maschine mit 
mindestens einem durch Energiezufuhr bewegbaren, z. B. dreh- 
baren Teil, wie Elektromotor, Generator od. dgl., also auf 
eine dynamische elektrische Maschine, die wenigstens einen 
Eisenkern, z. B. fur den Stator, der aus einem fcickelformigen 
Abschnitt und an diesen angelegten Elsenkorper, wie Polschuhen, 
entMlt. 

Durch die DCS 2 630 608 ist ein geblechtes Standerjoch bekannt 
geworden, wdbei das Joch aus Blechband gewickelt ist und radial 
gerichtete Haupt- und Wendepole sind an der Innenkontur des ge- 
wickelten Joches angelegt. 

Elektraootore mit derartigen Statoren haben jedoch einen sehr 
schlechten magnetiscten bzw. elektrischen Wirkungsgrad. 
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Der vorliegenden Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, diese Nach- 
teile zu beseitigen und eine dynamische elektrische Maschine zu 
schaffen, die sich durch hohen elektrischen bzw. magnetischen 
Wirkungsgrad, einfache und preiswerte Herstellung und geringeres 
Gewicht auszeichnet. 

GemSfi der Erfindung wird dies dadurch erzielt, daS bei einer 
elektrischen Maschine der eingangs erwahnten Art der bandwickel- 
formige Abschnitt aufgeteilt ist in mehrere bandwickelfoimige 
Einzelkernteile, die mit Stoftstellen versehen sind, mit denen 
sie auf StoISstellen von zwischen die banchsdckelfoimigen Einzel- 
kernteile eingesetzten weiteren Einzelkemen, wie Polschuhen, 
weisen. 

Der bandwickelformige Abschnitt kann also durch mehrere Ab- 
schnitte eines aufgetrennten Bandwickels gebildet sein oder 
aber durch Bildung von Ausschnitten innerhalb eines Bandwickels , 
wobei zwischen den einzelnen bandwickelfonnigen Abschnitten je- 
veils Einzelkerne, beispielsweise ebenfalls aus lamelliertem Blech, 
vorgesehen sind. 

Eine derartige Ausbildung ermoglicht insbesondere bei Statoren 
£Qr grofSe elektrische Maschinen bedeutende herstellungstechnische 
Erleichterungen, wie dies nachstehend noch beschrieben wird, denn 
solche Statoren wurden bisher durch Handarbeit hergestellt, indem 
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ein hohlzylindrischer ringformiger Kotper aus einer Vielzahl 
von aneinander gelegtea Blechsegmenten geschachtelt wurde. Urn 
zu veimeiden, dafc an den Stofistellen der einzelnen Blechsegmente 
Luftspalte entstehen, aus denen Kxaftlinien austreten wiirden, 
werden diese Blechsegmente verse tzt zueinander geschichtet, so 
dafi jeder Luftspalt auf beiden Seiten von einem Segmentblech liber- 
deckt wird. Neben dem hierftir erf order lichen komplizierten und 
langwierigen Schachtelvorgang ergibt dies den weiteren Nachteil, 
daiJ durch die Luftspalte zwischen zwei aneinander stoftenden 
Segmentblechen wegen der Spaltverluste eine erhebliche Erhitzung 
entsteht, was wiederum dadurch ausgeglichen werden muft, dafi mehr 
Eisen eingesetzt wiTd,als fur den magnetischen Vorgang an sich 
erf orderlich ware* 

Diese Nachteile k5nnen gemafc einer Weiterbildung der Erfindung 


derart, dafi im Bcreich der kiirzeren Kraftlinienwege der grofSere 
Widerstand vorherrscht. 
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Die Eiscnlagen, aus denen die Einzelkerntcile gebildet werden, konnen, 
wie dies nachstehend noch beschrieben wird, aus Blechlamellen zusammen- 
gesetzt oder aber aus z. B. durch DrahtbUndel gebildet sein. 

Durch die Bildung eines magnetischen Widerstandes in der oben beschriebenen 
Weise werden die Kraftlinien gezwungen , sich auf die 

gesamte Stoflstelle zumindest annahernd gleichmaftig zu verteilen. Dadurch 
werden terdichtungen der magnetischen Kraftlinien und die damit zusammen- 
hangenden Obersattigungen und Grtliche Obcrhitzun g/ sowie Wirbelstromver- 
luste vermieden. Dadurch kann wiederum weniger Eisen oder aber auch we- 
niger Kupfer eingesetzt werden. 

Der sich verandernde magnetische Widerstand kann beispielsweise durch 
• einen sich verandernden Abstand zwischen den benachbarten Stollstellen 
erzielt werden, wobei im Bereich der langsten Kraftlinienwege der kleinste 
Abstand vorherrscht. 

Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn das Produkt aus Kraftlinienweglange und 
magnetischem Widerstand iiber die Tiefe der Stoftstelle in jedem Bereich 
derselben zumindest annShernd gleich groG ist. 

Wird der magnetische Widerstand durch einen sich verandemden Abstand 
erzielt, so hat sich ein Winkel von 1 -6, vorzugsweise von 1,5 - 3 
Winkelminuten zwischen den benachbarten StoRstellen als besonders vor - 
teilhaft erwicsen. 
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Zwischen den Stoftstellen kann' aber auch Fremdmaterial vorgesehen 


sein und dieses Fremdmaterial zur Aufrechterhaltung eines definier- 
vor/ 

ten bestiramten Abstandes dienen kann. 


die Tiefe der Stoftstelle einen sich verandernden spezifischen 
magnetischen Widerstand besitzen und eine zumindest annahernd 
gleiche StSrke aufweisen, wodurch der sich verandernde Widerstand 
und damit eine gleichmaBige Verteilung der Kraftlinien iiber die 
Tiefe der Stofis telle erzielbar ist. 

Es kann aber auch keilforaiiges Fremdmaterial als Zwischenlage ver- 
wendet werden mit gleichmafcigem spezifischen magnetischen Widerstand 
und dadurch der obige Effekt erzielt werden. . 

Das Frenrimaterial, z. B. zur Aufrechterhaltung eines gleichmaftigen 
Abstandes, kann aber auch durch einen Folienstreifen gebildet sein, 
der sich lediglich iiber einen Teilbereich der Tiefe der ^toflstelle 
erstreckt und aus unmagnetischem oder nur schwach magnetischem Material 
bestehen. 

Die Stoflstellmbzw.Zwischenlagen konnen derart ausgebildet sein, daft 
die Einzelkorpcr des Kernes im Bereich der groftten Kraftlinienweg- 
ISnge aneinander anstoften. 


Das Fremdmaterial kann aber auch- gegebenenf alls zusatzlich-uber 
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GemaB einem zusatzlichen Mcrkmal der Erfindung bcstehen die Einzel- 
korper des Eisenkernes aus lamellierten Blechlagen und die Blech- 
lagen der aneinander angrenzenden Kcrnteile sind derart vorge- 
sehen, daft sie sich an der StoISstelle gitterartig kreuzen. 

wenn/ 

Es kann weiterhin von Vorteil sein, die Kernteile aus Blechen 
unterschiedlicher Permeabil'itat bestehen, wobei entweder Bleche 
unterschiederlicher Peraieabilitat im Einzelkernteil vorgesehen 
sein konnen und/oder die einzelnen Kernteile untereinander 
unterschiedliche Perraeabilitat besitzen konnen. 

Bei aus Blechlagen gebildeten Kernteilen ist es vorteilhaft, 
wenn die' einzelnen Kernteile fest ridteinander verbunden sind. 
Dies kann beispielsweise durch eine SchweiGung erfolgen oder 
aber dadurch, <M die Blechlagen miteinander verklebt sind. 

Das Herstellen kann dadurch erfolgen, daft mehrere Blechlagen 
gewickelt und anschlieftend getrennt werden, wobei die Trenn- 
stellen zu Stoftstelltn bearbeitet werden. ^ 

Das Wickeln eines solchen Kernes kann teispielsweise durch 
schraubenlinienformigcn Wickeln eines Blechstreifens erfolgen, 
wobei die Streifen Brcite an Breite zu liegen kommen und die 
Trennung uber die Breitseite der Lagen erfolgt. 
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Ein Blechwickel kann aber auch durch spiralformiges Auf- 
wickeln eines Blechstreifens gebildet werden. 


Der Zusairmenhalt der einzelnen Blechlagen kann bei- 
spielsweise dadurch erreicht werden, daB ein- oder beid- 
seitig mit Klebsto££ beschichtetes Material gewickelt 
und vor dem Auf trennen der Klebsto££ aktiviert wird, 
beispielsweise durch Zufuhrung von Hitze. 


Der Eisenkorper. eines Stators kann aber auch aus 
mindestens einem Abschnitt eines bandwickelformigen, 
unterteilten Kernteiles, dessen Unterteilungsstellen 
als Stofistellen ausgebildet sind, hergestellt werden, 
wobei diese StolSstellen au£ einen aus mehreren Einzel- 
blechen lamellierten Polschuh weisen, der an den ent- 
sprechenden Stellen ebenfalls StofJstellen angeformt 
hat. Der Polschuh r^gt also zwischen die Unterteilungs- 
stellen der bandwickelformigen Kernteileabschnitte hinein. 
Dabei k5nnen der oder die band\dckel£6rmigen Kernteile 
durch spiralfSrmiges Wickeln und anschliefSendendes Tren- 
nen hergestellt sein und der oder die Polschuhe , die 
zwischen die Stofistellen ein£eschoben werden, aus einem 
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entsprechend gefoimten und hergestellten Polschuhpaket bestehen, 
wobei die einzelnen Blechlagen des Polschuhes rechtwinklig, also 
sich gitterartig kreuzend zu denen des wickelartig hergestellten 
Kernes angeordnet sein konnen. 

Es hat sich weiterhin als besonders vorteilhaft herausgestellt, 
wenn die durch die Materialabtragung, wie durch Schneiden, Schleifen 
od. dgl. an den StolSstellen gebildeten Verbindungen zwischen den 
einzelnen Blechen, z + B. ein Schleifgrat, entfernt wird. Dies kann 
z. B. elektrolytisch erfolgen oder mechanisch durch Lappen, 
Scheuern od. dgl. bzw. in besonders vorteilhafter Weise durch 
Sands trahlen. 

Anhand des in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispieles 

sei die Erfindung schematisch anhand eines Stators £iir eine dynamische 

elektrische Mas chine nSher erlautert. 

Der zu bildende Statorkorper 1 wird aus zwei verschiedenen, zu- 
sammensetzbaren Blechpaketen 2 und 3 gebildet. * 

Die bandwickelformigen Blechpakete 2 eines unterteilten Wickels 
bestehen aus Einzelblechlagen 2 a, die durch spiralfonniges Auf- 
wickeln eines Blechstreifens und gegebenenfalls anschlieBendes 
Verkleben aneinander liegen. 
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Dieser Bandwickel wird anschlielSend getrennt, wobei Trenn- bzw. 
StoBstellen 2 b entstehen. 

Anstatt durch Klebcn konnen die Einzelblechlagen aber auch 

- gegebenenfalls zusatzlich zum Kleben - durch eine SchweiBnaht 4 

zusanmengchalt'en werden. 

Das Polschuh-Blechpaket 3 kaim durch Stanzen der einzelnen Blech- 
lagen 2 a und anschlieBende Hitzebehandlung - falls ein Blech 

* 

nit Klebeschicht verwendet wird - zu einem Paket zusammengefaBt 
werden und gegebenenfalls zusatzlich oder aber auch alleine durch 
eine SchweiBnaht 5 dieses Blechpaket zusairanengehalten werden. 

Das Blechpaket 3 hat ebenfalls StoBstellen 3 b, die den StoB- 
stellen 2 b der Blechpakete 2 gegenuberliegen, d. h. der Blech- 
kern - Polschuh 3 ist zwischen die Trenn- bzw. StoBstellen 2 b 
der bandwickelfSrmigen Eisenkerne 2 eingefiigt. Dabei sind die 
Einzelblechlagen 2 a 3 a an den StoBstellen reriitwinklig zu- 
einander vorgesehen, d. h. sie kreuzerf sich gitterartig. 

Zwischen den StoBstellen 2 b und 3 b der einzelnen Blechpakete 2,3 

f 

ist ein sich verandernder magnetischer Widerstand vorgesehen, der 
hier Airch einen sich entsprechend verandernden Abstand 6 erzielt 
wird. Der Abstand ist so fcemessen, daB im Bereich der grSBtcn Kraft- 
linienwege der geringste Abstand und im Bereich der kleinsten Kraft- 
linienwege der groBte Abstand vorhandeii ist. Durch dicsen sicli ver- 
andernden roagnetischen Widerstand werden die sich bildenden Kraft- 
lien gczwungen, sich glciclimuBig auf die Ticfc dor StoBstellen zu 
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verteilen, wodurch eine Obcrsattigung und die damit zusammen- 
hangenden Nachteile nicht mehr auftreten konnen. 

Zur Einhaltung des Abstandes ist eine Folie 7 liber einen Teilbe- 
reich der Tiefe der Stofistelle vorgesehen. Diese Folie kam 
aus nicht magnetischem Material bestehen und selbstklebend sein. 

Die StofJstellen, die durch einen MaterialabtragungsprozelS, vie 
durch Schleifen gebildet sein konnen, sind zweckmftigerweise 
einer Behandlung unterworfen, durch die die elektrischen bzw. ■ 
nagnetischen Verbindungen, die dadurch zuvor gebildet warden, 
•entfernt sind. HierfUr hat sich in besonders vorteilhafter 
Weise ein SandstrahlprozeG geeignet. 

Der sick vexSndemde magnetische Widerstand kann aber auch durch 
ariere itttttl gebildet warden als durch einen sich verandernden 
Abstani, beispielsweise durch eine zundndest annahernd gleich- 
aSfiig starke Zwischenlage, wobei sich der spezifische mgnetische 
Widerstand tiber die StoBstelle entsprechend verandem kaim. 

Die Zwischenlage kann aber auch beispielsweise durch einen Lack 
Oder dgl. ausgefullt sein, wobei in alien Fallen Ha Bereich des 
" geringsten Abstandes bzw. im Bereich der langsten magnetischen 
Kraftlinienwege sich die Einzclkeme betuhren kbnnen. 
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